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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rollenkopf für eine
Widerstandsnahtschweissmaschine gemäss Oberbe-
griff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung eine
Widerstandsnahtschweissmaschine gemäss Oberbe-
griff des Anspruchs 7 sowie ein Verfahren für das Wider-
standsnahtschweissen mit derartigen Rollenköpfen.

Stand der Technik

[0002] Aus DE-A-40 20 182 C1 ist ein Rollenkopf der
eingangs genannten Art bekannt (siehe Oberbegriff des
Anspruchs 1). Solche Rollenköpfe haben sich bewährt.
Die Standzeit der Rollenköpfe im Betrieb ist wesentlich
von den Wälzlagern zwischen Rotor und Stator be-
stimmt. Diese Lager werden vom Inneren des Rollen-
kopfs her durch das im Rollenkopf zirkulierende Kühlmit-
tel gekühlt, welches über das Lagerinnengehäuse Wär-
me vom Lager abführt. Der im Lager vorhandene
Schmierstoff altert durch die Betriebstemperaturen beim
Schweissen. Mit der Zunahme der Schweissgeschwin-
digkeit und der damit benötigten höheren Schweissfre-
quenz steigen die Anforderungen, was verbesserte
Schmierstoffe nötig macht. Aus DE-A-42 10 974 ist eine
Widerstandsschweissmaschine mit Elektrodenrollen be-
kannt, bei der die Wälzlager der nebeneinander ange-
ordneten Elektrodenrollen direkt vom Kühlmittel beauf-
schlagt werden. Die Gleitkontakte für die Stromübertra-
gung werden dahingegen nicht direkt vom Kühlmittel ge-
kühlt. Diese Konstruktion und Anordnung der Elektro-
denrollen ist für das Schweissen von Behälterzargen,
beim dem ein Rollenkopf im Inneren der Zarge und ein
Rollenkopf ausserhalb der Zarge angeordnet sein muss,
nicht geeignet.

Darstellung der Erfindung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei-
nen verbesserten Rollenkopf zu schaffen. Insbesondere
soll dieser eine erhöhte Standzeit aufweisen.
[0004] Dies wird bei dem Rollenkopf der eingangs ge-
nannten Art dadurch erreicht, dass ferner Kühlmittelka-
näle im Inneren des Lageraussengehäuses vorgesehen
sind, welche mit Kanälen im Stator in Fluidverbindung
stehen, siehe Anspruch 1.
[0005] Durch die damit erzielte beidseitige Kühlung der
Lager kann eine verringerte Lagertemperatur erzielt wer-
den. Eine Aussenkühlung wurde bisher vom Fachmann
bei derartigen Rollenköpfen, die beim Schweissen von
Dosenzargen eingesetzt werden, nicht in Betracht gezo-
gen. Es zeigt sich aber, dass diese Massnahme deutliche
Vorteile bietet und einer Forcierung der reinen Innenküh-
lung und/oder dem Einsatz höherwertiger Schmierstoffe
überlegen ist.
[0006] Bevorzugt ist es, dass die Anordnung der Kühl-
mittelkanäle im Inneren des Lageraussengehäuses
mehrere vom Zentrum des Lageraussengehäuses radial

nach aussen führende Kühlmittelkanäle umfasst. Vor-
zugsweise führen diese radialen Kanäle zu einem ring-
förmigen Kühlmittelkanal im Inneren des Lageraussen-
gehäuses, der sich vom Zentrum des Lageraussenge-
häuses entfernt im Bereich des äusseren Rands des La-
geraussengehäuses befindet. Dies ergibt eine gute Küh-
lung bei einfacher Herstellbarkeit des Lageraussenge-
häuses. Insbesondere sind vier oder mehr radial nach
aussen führende Kühlmittelkanäle vorgesehen.
[0007] Insbesondere ist der Rollenkopf für den Durch-
fluss des Kühlmittels durch die Kühlmittelkanäle der La-
geraussengehäuse so ausgeführt, dass im Stator radiale
Kanäle vorgesehen sind, die mit dem Kühlmitteleintritt
des Stators und mit den Kühlmittelkanälen des einen La-
geraussengehäuses verbunden sind, und dass im Stator
von den radialen Kanälen abzweigende axiale Kanäle
vorgesehen sind, welche mit den Kühlmittelkanälen des
zweiten Lageraussengehäuses verbunden sind, und
dass im Stator weitere axiale Kanäle vorgesehen sind,
welche mit dem Kühlmittelausgang des Stators und mit
weiteren Kühlmittelkanälen der Lageraussengehäuse in
Verbindung stehen. Damit ergibt sich eine kompakte An-
ordnung von Kanälen zur Zuführung des Kühlmittels in
die Lageraussengehäuse und zur Abfuhr des Kühlmittels
aus den Lageraussengehäusen.
[0008] Insbesondere ist der Rollenkopf so ausgeführt
dass die Gleitkontakt-Stromübertragungseinrichtung di-
rekt gekühlt wird, wozu die Gleitkontaktscheiben Kühl-
mittelkanäle aufweisen.
[0009] Die Erfindung betrifft ferner eine Widerstands-
nahtschweissmaschine mit einem an einem Oberarm der
Maschine angeordneten oberen Rollenkopf und einem
an einem Unterarm der Maschine angeordneten unteren
Rollenkopf, zwischen welchen Rollenköpfen die Wider-
standsnahtschweissmaschine den Pfad für den Durch-
lauf des Schweissgutes bildet. Solche Widerstandsnaht-
schweissmaschinen sind bekannt und werden insbeson-
dere zum Schweissen von Dosenzargen eingesetzt. Da-
bei kommen hohe Schweissgeschwindigkeiten vor.
[0010] Die obengenannten Vorteile werden erzielt, in-
dem der obere und der untere Rollenkopf ein Rollenkopf
nach einem der Ansprüche 1 bis 6 ist.
[0011] Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Widerstandsnahtschweissen der Längsnaht von Dosen-
zargen mittels zweier Rollenköpfe zwischen denen die
Dosenzargen hindurch transportiert werden.
[0012] Die erläuterten Vorteile werden dadurch erzielt,
dass die Lageraussengehäuse der Rollenköpfe mittels
einer Kühlflüssigkeit gekühlt werden, die im Inneren der
Lageraussengehäuse zirkuliert.

Kurze Darstellung der Zeichnungen

[0013] Im Folgenden werden eine Vorrichtung und das
Vorgehen nach Stand der Technik und werden Ausfüh-
rungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnungen
näher erläutert. Dabei zeigen
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Figur 1 einen Rollenkopf nach Stand der Technik zur
Erläuterung von dessen Aufbau;
Figur 2 eine Seitenansicht auf das Lageraussenge-
häuse eines Rollenkopfes gemäss der Erfindung mit
Darstellung der im Lageraussengehäuse vorgese-
henen Kühlmittelkanäle;
Figur 3 einen vereinfacht dargestellten Schnitt durch
einen Rollenkopf gemäss der Erfindung entlang der
Schnittlinie B-B von Figur 2;
Figur 4 einen vereinfacht dargestellten Schnitt durch
einen Rollenkopf gemäss der Erfindung entlang der
Schnittlinie A-A von Figur 2; und
Figur 5 grob schematisch das Vorgehen und eine
Widerstandsnahtschweissvorrichtung zur Schweis-
sung von Dosenkörpern mit Rollenköpfen gemäss
der Erfindung.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0014] Anhand der Figur 1 wird der Aufbau eines Rol-
lenkopfes nach Stand der Technik, insbesondere ge-
mäss DE 40 20 182 C1 erläutert. Figur 1 zeigt den ins-
gesamt mit 10 bezeichneten Rollenkopf für eine Wider-
standsschweissmaschine für das Widerstands-Rollen-
nahtschweissen von Dosenkörpern. Der Rollenkopf 10
ist oberhalb seiner Rotationsachse geschnitten darge-
stellt und weist in diesem Beispiel einen als zweiteilige
Achse ausgebildeten Stator 12 auf, auf dem ein Rotor
14 mittels Wälzlagern 16, 16’ drehbar gelagert ist. Glei-
che, aber mit einem hochgestellten Strich versehene Be-
zugszeichen bezeichnen jeweils das andere Teil eines
Paares von gleich ausgebildeten Teilen. Für die Lage-
rung mit den Wälzlagern weist der Rollenkopf 10 am Sta-
tor 12 befestigte Lageraussengehäuse 18, 18’ sowie am
Rotor 14 befestigte Lagerinnengehäuse 20, 20’ auf, zwi-
schen denen die Wälzlager 16, 16’ (hier als Kugellager
dargestellt) angeordnet sind. Die Lageraussen- und La-
ger-innengehäuse 18, 18’ bzw. 20, 20’ sind aus nichtros-
tendem, antimagnetischen Stahl gebildet und sind somit
wirbelstromverlustarm. Die Wälzlageraussenringe sind
jeweils durch eine Isolation 22, 22’ von dem Lageraus-
sengehäuse 18 bzw. 18’ elektrisch getrennt. Stattdes-
sen, oder auch zusätzlich, können auch die Wälzlage-
rinnenringe von den Lagerinnengehäusen 20, 20’ durch
eine elektrische Isolation getrennt sein.
[0015] Der Stator 12 wird an dem freien Ende eines
nicht dargestellten Schweissarms einer Widerstands-
nahtschweissmaschine elektrisch gut leitend festge-
klemmt, wobei für die Schweissung von Dosenzargen
ein Unterarm mit einem Rollenkopf und ein Oberarm mit
einem Rollenkopf vorgesehen ist, zwischen welchen Rol-
lenköpfen die Schweissung erfolgt, in der Regel unter
Verwendung einer Drahtzwischenelektrode, was dem
Fachmann bekannt ist und hier nicht weiter erläutert wird.
Der Schweissstrom ist vom Stator 12 auf den Rotor 14
zu übertragen, der ihn, vorzugsweise über die genannte
Drahtelektrode, zur Schweissstelle überträgt. Zur Strom-
übertragung zwischen Stator und Rotor ist eine insge-

samt mit 24 bezeichnete Gleitkontakt-Stromübertra-
gungseinrichtung vorgesehen, wie sie insbesondere aus
DE 40 20 182 C1 bekannt ist, worauf hier verwiesen wird.
[0016] Gemäss Stand der Technik ist weiter der Innen-
raum zwischen dem Stator 12 und dem Rotor 14 auf in
Figur 1 dargestellte Weise mittels O-Ringen und Wellen-
dichtungen fluiddicht abgedichtet. Da der Rotor 14 und
die Gleitkontaktflächen gekühlt werden müssen, sind
zum Hindurchleiten eines flüssigen Kühlmittels durch
den Rollenkopf 10 Kanäle 52, 52’ und 53, 53’ im Stator
12, Kanäle 54 im Rotor 14 und Kanäle 55’ in der Gleit-
kontaktscheibe 26’ vorgesehen(den Kanälen 55’ ent-
sprechende Kanäle, die in der Scheibe 26 vorgesehen
sind, sind in Figur 1 nicht sichtbar). Kühlmittel wird im
Betrieb der Widerstandsschweissmaschine über den
Ober- bzw. Unterarm der Maschine in den Kanal 52 ein-
geleitet und strömt durch den Kanal 53, durch die nicht
sichtbaren Kanäle der Scheibe 26, durch die Kanäle 54
und 55’ und schliesslich durch die Kanäle 53’ und 52’
zurück in den Ober- bzw. Unterarm.
[0017] Gemäss der vorliegenden Erfindung werden
auch die Lageraussengehäuse 18 und 18’ durch das
Kühlmittel gekühlt, das durch den Kanal 52 im Stator in
den Rollenkopf eintritt und diesen durch den Kanal 52’
im Stator wieder verlässt. Dazu sind im Inneren der La-
geraussengehäuse 18 und 18’ Kühlmittelkanäle ange-
ordnet, was nun an Hand der Figuren 2, 3 und 4 mittels
eines bevorzugten Beispiels näher erläutert wird. In die-
sem Beispiel ist der Rollenkopf 10 gegenüber Figur 1
zum Teil vereinfacht dargestellt. Gleiche Bezugszeichen
wie in Figur 1 bezeichnen gleiche oder zumindest funk-
tionsgleiche Elemente des Rollenkopfs.
[0018] Figur 2 zeigt eine Ansicht auf einen Rollenkopf
10 von der Seite, so dass sich eine Draufsicht auf das
Lageraussengehäuse 18 ergibt. Mit unterbrochenen Li-
nien sind die von aussen unsichtbaren Kanäle für die
Kühlflüssigkeit im Inneren des Lageraussengehäuses 18
angedeutet sowie auch von aussen unsichtbare Kanäle
im Stator 12. Figur 3 zeigt eine Schnittansicht entlang
der Schnittlinie B-B von Figur 2 und Figur 4 zeigt die
Schnittansicht entlang der Schnittlinie A-A von Figur 2.
In Figur 3 ist mit dem Pfeil F der Eintritt von Kühlflüssigkeit
in den Kanal 52 des Stators 12 dargestellt. Diese Kühl-
flüssigkeit wird, wie erwähnt, durch den Schweissarm
der Schweissmaschine gefördert, an dem der Rollenkopf
festgeklemmt ist. Dies ist bekannt und wird hier nicht wei-
ter erläutert. Auch die Abfuhr der Kühlflüssigkeit, die den
Rollenkopf über den Kanal 52’ verlässt, was mit dem Pfeil
F’ symbolisiert ist, wird nicht weiter erläutert. Die Kühl-
flüssigkeit gelangt im Stator 12 durch die Kanäle 5 zum
Eintritt in die Kanäle 2 des Lageraussengehäuses 18.
Ferner durch die von den Kanälen 5 abzweigenden Ka-
näle 6 zum Eintritt in die Kanäle 2’ des Lageraussenge-
häuses 18’. Die Kanäle 52 und 54 im Stator 12 sind - wie
in Figur 1 - gegeneinander flüssigkeitsdicht verschlos-
sen. Es ergibt sich der in Figur 2 und in Figur 3 mit den
Pfeilen dargestellte Fluss der Kühlflüssigkeit vom Stator
12 in die Lageraussengehäuse 18 und 18’ und im Lage-
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raussengehäuse selber der Fluss durch die Kanäle 2
vom Zentrum nach aussen zum äusseren Rand der La-
geraussengehäuse hin, wie das in Figur 2 und in Figur
3 für das Lageraussengehäuse 18 mit den Pfeilen a dar-
gestellt ist bzw. für das Lageraussengehäuse 18’ in Figur
3 mit den Pfeilen a’ gezeigt ist. Ein nur in Figur 2 ersicht-
licher, bevorzugt ringförmiger, Kanal 3 ist im Lageraus-
sengehäuse 18 vorgesehen (und auch im Lageraussen-
gehäuse 18’) und ist beabstandet vom Zentrum 7 des
Lageraussengehäuses angeordnet und wird von den Ka-
nälen 2 und 2’ gespiesen. Von diesem Kanal 3 aus erfolgt
der Rückfluss der Kühlflüssigkeit (Pfeile c) zum Ausgang
52’ im Stator. Die Kühlflüssigkeit fliest dazu zunächst
durch die Kanäle 4 und 4’ in den Lageraussengehäusen
18 und 18’ (Pfeile b) zum Zentrum jedes Lageraussen-
gehäuses. Der Schnitt entlang der Schnittlinie A-A von
Figur 2 bzw. Figur 4 zeigt dies. Kanäle 7 im Stator 12
leiten die Kühlflüssigkeit vom Zentrum der Lageraussen-
gehäuse 18, 18’ in den Kanal 52’ im Stator. Von dort wird
die Kühlflüssigkeit über den Schweissarm abgeführt,
was bekannt ist und hier nicht weiter erläutert wird.
[0019] Die Herstellung der Lageraussengehäuse 18,
18’ mit den darin angeordneten Kanälen kann auf ver-
schiedene Weise erfolgen. Eine bevorzugte Art der Her-
stellung ist ein schichtweiser Aufbau aus einem metalli-
schen Pulverwerkstoff mittels Lasersintern, was unter
dem Fachbegriff "generative metal forming (GMF)" be-
kannt ist. Mittels des Lasers werden nach und nach
Schichten (von z.B. 20 Mikrometern Dicke) reliefartig auf-
gebaut, womit die gezeigte oder eine andere Kanalstruk-
tur beim Aufbau des Lageraussengehäuses in diesem
vorgesehen werden kann. Ebenfalls möglich ist ein Auf-
bau des Lageraussenghäuses aus mehreren separat zu-
geschnittenen Schichten eines Metallmaterials, die auf-
einander gelegt miteinander verbunden werden. Die min-
destens eine mittlere Schicht bildet dann mit ihren Aus-
nehmungen die Kanäle. Eine solche Schicht kann z.B.
mit einem Laserschneidwerkzeug oder mittels Funken-
erosion zugeschnitten werden. Die Schichten können
durch Schweissung (z.B. Reibschweissung und Elektro-
nenstrahlschweissen) flächig und an den Rändern ver-
bunden werden.
[0020] Figur 5 zeigt grob schematisch eine Wider-
standsnahtschweissmaschine 125, mittels welcher Do-
senkörper 128, 129, 130 geschweisst werden. Dies ist
dem Fachmann grundsätzlich geläufig und wird hier nur
kurz erläutert. Von einem Stapel 122, der z.B. auf einem
Transportwagen 133 angeordnet ist, werden einzelne
Bleche abgestapelt und einem Rundapparat 124 zuge-
führt. In der Figur ist das Blech 127 als Beispiel gezeigt.
Im Rundapparat 124 wird das Blech gerundet und ver-
lässt den Rundapparat als Dosenkörper 128, dessen
längs verlaufende Überlappnaht noch offen ist und nach-
folgend in der Widerstandsnahtschweissmaschine 125
geschweisst werden soll. Dazu sind die Rollenköpfe 10
und 10’ vorgesehen, welche erfindungsgemässe Rollen-
köpfe mit gekühltem Lageraussengehäuse sind. Der
obere Rollenkopf 10 ist dabei an dem nur angedeuteten

Oberarm 126 der Schweissmaschine 125 befestigt, der
untere Rollenkopf 10’ am nur angedeuteten unteren
Schweissarm 126’. Über diese Schweissarme wird auf
bekannte Weise jeder Rollenkopf mit der Kühlflüssigkeit
versorgt bzw. die erwärmte Kühlflüssigkeit wird über den
Schweissarm abgeführt. Mittels der Rollenköpfe wird die
Zarge 129 geschweisst (in der Regel unter Verwendung
einer Drahtzwischenelektrode, wie beim Schweissen
von Dosenkörpern üblich). Der vorgängig geschweisste
Dosenkörper ist mit 130 bezeichnet.

Patentansprüche

1. Rollenkopf für eine Widerstandsnahtschweissma-
schine, mit einem Stator (12), mit einer Elektroden-
rolle, die als Rotor (14) an dem Stator (12) mittels
Wälzlagern (16, 16’)drehbar gelagert ist, wozu mit
dem Rotor (14) verbundene Lagerinnengehäuse
(20, 20’) und mit dem Stator (12) verbundene Lage-
raussengehäuse (18, 18’) vorgesehen sind, mit einer
Gleitkontakt-Stromübertragungseinrichtung (24),
die zwischen Stator und Rotor angeordnet ist, und
mit Kanälen zum Hindurchleiten eines Kühlmittels,
durch Stator, Rotor und die Lagerinnengehäuse (20,
20’), dadurch gekennzeichnet, dass ferner Kühl-
mittelkanäle (2, 2’, 3, 4, 4’) im Inneren der Lageraus-
sengehäuse (18, 18’) vorgesehen sind, welche mit
Kanälen (5, 6, 7) im Stator (12) in Fluidverbindung
stehen.

2. Rollenkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kühlmittelkanäle im Inneren der
Lageraussengehäuse (18, 18’) mehrere vom Zen-
trum jedes Lageraussengehäuses radial nach aus-
sen führende Kühlmittelkanäle (2, 2’, 4, 4’) umfas-
sen.

3. Rollenkopf nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kühlmittelkanäle im Inneren der
Lageraussengehäuse (18, 18’) jeweils einen ringför-
migen Kühlmittelkanal (3) im Inneren des Lageraus-
sengehäuses umfassen, welcher im äusseren
Randbereich jedes Lageraussengehäuses (18, 18’)
verläuft und in welchen die radial nach aussen füh-
renden Kühlmittelkanäle münden.

4. Rollenkopf nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vier oder mehr radial nach aus-
sen führende Kühlmittelkanäle vorgesehen sind.

5. Rollenkopf nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass im Stator (12) radiale
Kanäle (5) vorgesehen sind, die mit dem Kühlmitte-
leintritt (52) des Stators (12) und mit den Kühlmittel-
kanälen (2) des einen Lageraussengehäuses (18)
verbunden sind, und dass im Stator (12) von den
radialen Kanälen (5) abzweigende axiale Kanäle (6)

5 6 



EP 2 855 072 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vorgesehen sind, welche mit den Kühlmittelkanälen
(2’) des zweiten Lageraussengehäuses (18’) ver-
bunden sind, und dass im Stator (12) weitere axiale
Kanäle (7) vorgesehen sind, welche mit dem Kühl-
mittelausgang (52’) des Stators (12) und mit weiteren
Kühlmittelkanälen (4, 4’) der Lageraussengehäuse
(18, 18’) in Verbindung stehen.

6. Rollenkopf nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gleitkontakt-
Stromübertragungseinrichtung (24) Gleitkontakt-
scheiben (26, 26’) mit Kühlmittelkanälen (55’) auf-
weist.

7. Widerstandsnahtschweissmaschine (125) mit ei-
nem an einem Oberarm (126) der Maschine ange-
ordneten oberen Rollenkopf (10) und einem an ei-
nem Unterarm (126’) der Maschine angeordneten
unteren Rollenkopf (10), zwischen welchen Rollen-
köpfen der Durchlauf des Schweissgutes erfolgt, da-
durch gekennzeichnet, dass der obere und der un-
tere Rollenkopf ein Rollenkopf nach einem der An-
sprüche 1 bis 6 ist.

8. Verfahren zum Widerstandsnahtschweissen der
Längsnaht von Dosenzargen mittels zweier Rollen-
köpfe nach einem der Ansprüche 1 bis 6, zwischen
denen die Dosenzargen hindurch transportiert wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Lageraus-
sengehäuse der Rollenköpfe mittels einer Kühlflüs-
sigkeit gekühlt werden, die im Inneren der Lageraus-
sengehäuse zirkuliert.

Claims

1. Roller head for a resistance seam welding machine,
with a stator (12), with an electrode roll which is ro-
tatably supported as rotor (14) on the stator (12) by
means of roller bearings (16, 16’), for which purpose
inner bearing casings (20, 20’) connected to the rotor
(14) and outer bearing casings (18, 18’) connected
to the stator (12) are provided, with a sliding-contact-
current-transmitting-device (24) arranged between
the stator and the rotor, and with channels for guiding
a coolant through the stator, the rotor and the inner
bearing casings (20, 20’), characterized in that fur-
thermore coolant channels (2, 2’, 3, 4, 4’) are pro-
vided inside the outer bearing casings (18, 18’),
which have a fluid connection with channels (5, 6, 7)
in the stator (12).

2. Roller head according to claim 1, characterized in
that the coolant channels comprise inside the outer
bearing casings (18, 18’) a plurality of coolant chan-
nels (2, 2’, 4, 4’) extending radially outwards from
the center of each outer bearing casing.

3. Roller head according to claim 2, characterized in
that the coolant channels each comprise inside the
outer bearing casings (18, 18’) an annular coolant
channel (3) inside the outer bearing casings (18, 18’),
which extends in the outer peripheral area of each
outer bearing casing (18, 18’) and into which the ra-
dially outwards extending coolant channels open.

4. Roller head according to claim 2 or 3, characterized
in that four or more radially outwards extending cool-
ant channels are provided.

5. Roller head according to one of the claims 1 to 4,
characterized in that radial channels (5) are pro-
vided in the stator (12), which are connected to the
coolant inlet (52) of the stator (12) and to the coolant
channels (2) of the one outer bearing casing (18),
and in that axial channels (6) branching off from the
radial channels (5) are provided in the stator (12),
which are connected to the coolant channels (2’) of
the second outer bearing casing (18’), and in that
further axial channels (7) are provided in the stator
(12), which are connected to the coolant outlet (52’)
of the stator (12) and to the further coolant channels
(4, 4’) of the outer bearing casings (18, 18’).

6. Roller head according to one of the claims 1 to 5,
characterized in that the sliding-contact-current-
transmitting-device (24) has sliding contact disks
(26, 26’) with coolant channels (55’).

7. Resistance seam welding machine (125) with an up-
per roller head (10) arranged on an upper arm (126)
of the machine and a lower roller head (10) arranged
on a lower arm (126’) of the machine, between which
roller heads the goods to be welded pass through,
characterized in that the upper and the lower roller
heads are a roller head according to one of the claims
1 to 6.

8. Method for resistance seam welding of the longitu-
dinal seam of can bodies by means of two roller
heads according to one of the claims 1 to 6, between
which the can bodies are passed through, charac-
terized in that the outer bearing casings of the roller
heads are cooled by coolant circulating inside the
outer bearing casing.

Revendications

1. Tête à rouleau pour une machine à souder par ré-
sistance en ligne continue, comprenant un stator
(12), avec un rouleau-électrode logé de façon à pou-
voir tourner sous forme d’un rotor (14) sur le stator
(12) à l’aide des paliers à roulement (16, 16’), des
carcasses de palier intérieures (20, 20’) connectées
avec le rotor (14) et des carcasses de palier exté-
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rieures (18, 18’) connectées avec le stator (12) étant
prévues, avec un dispositif (24) de conduction de
courant à contact glissant arrangé entre le stator et
le rotor, et avec des canaux pour le passage d’un
fluide de refroidissement à travers le stator, le rotor
et la carcasse de palier intérieure (20, 20’), carac-
térisée en ce que de plus des canaux de fluide de
refroidissement (2, 2’, 3, 4, 4’) sont prévus à l’inté-
rieur de la carcasse de palier extérieure (18, 18’),
qui ont une connexion fluidique avec les canaux (5,
6, 7) dans le stator (12).

2. Tête à rouleau selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que les canaux de fluide de refroidisse-
ment comprennent à l’intérieur de la carcasse de
palier extérieure (18, 18’) plusieurs canaux de fluide
de refroidissement (2, 2’, 4, 4’) qui mènent à partir
du centre de chaque carcasse de palier extérieure
radialement vers l’extérieur.

3. Tête à rouleau selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que les canaux de fluide de refroidisse-
ment comprennent à l’intérieur de la carcasse de
palier extérieure (18, 18’) chaque un canal de fluide
de refroidissement (3) annulaire à l’intérieur de la
carcasse de palier extérieure, qui s’étend dans la
zone périphérique de chaque carcasse de palier ex-
térieure (18, 18’) et dans lequels les canaux de fluide
de refroidissement qui mènent radialement vers l’ex-
térieur débouchent.

4. Tête à rouleau selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisée en ce que quatre ou plusieurs canaux de
fluide de refroidissement qui mènent radialement à
l’extérieur sont prévus.

5. Tête à rouleau selon l’une des revendications 1 à 4,
caractérisée en ce que des canaux radiaux (5) sont
prévus dans le stator (12), qui sont connectés avec
l’entrée (52) de fluide de refroidissement du stator
(12) et avec les canaux de fluide de refroidissement
(2) de l’une carcasse de palier extérieure (18), et en
ce que des canaux axiaux (6) sont prévus dans le
stator (12), qui bifurquent à partir des canaux radiaux
(5), qui sont connectés avec les canaux de fluide de
refroidissement (2’) de la deuxième carcasse de pa-
lier extérieure (18’), et en ce que des autres canaux
axiaux (7) sont prévus, qui sont connectés avec la
sortie de fluide de refroidissement (52’) du stator (12)
et avec d’autres canaux de fluide de refroidissement
(4, 4’) de la carcasse de palier extérieure (18, 18’).

6. Tête à rouleau selon l’une des revendications 1 à 5,
caractérisée en ce que le dispositif (24) de conduc-
tion de courant à contact glissant a des disques à
contact glissant (26, 26’) avec des canaux de fluide
de refroidissement (55’).

7. Machine à souder par résistance en ligne continue
(125) avec une tête à rouleau supérieure (10) arran-
gée sur un bras supérieur (126) de la machine et
avec une tête à rouleau inférieure (10) arrangée sur
un bras inférieur (126’) de la machine, entre lesquel-
les têtes à rouleau le passage des objets à souder
s’effectue, caractérisée en ce que la tête à rouleau
supérieure et inférieure sont une tête à rouleau selon
l’une des revendications 1 à 6.

8. Procédé pour le soudage par résistance en ligne
continue du cordon de soudure longitudinal des
corps de boîtes à l’aide de deux têtes à rouleau selon
l’une des revendications 1 à 6, entre lesquelles les
corps de boîte sont passés, caractérisé en ce que
la carcasse de palier extérieure des têtes à rouleau
sont refroidies par un fluide de refroidissement qui
circule à l’intérieur de la carcasse de palier extérieu-
re.
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